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La presence iiivention est relative " a un pro cede -et a un 
■appareiT pour le chauif age : en continu id 1 une : bande deU tole dans un 
. four - comport ant. des -rouleaux : que la hand e contourne • ;sous : tension. 
L* invention presente un interet parti culler' pour ^.l 1 application a 
5 \in four comport ant. une ou. plusieurs sections traversers vertica— 
lement par la bande et, entre sections cons6cutives , des rouleaux 
de. renvoi loges dans des - chambres separees. par _des deflecteurs. de 
l 1 atmosphere du four • Des fours du genre considere sont couram- 
ment utilises en liaison avec des - installations de revetements" 
10 me tall i que s et servent a chauffer/en cpntinu une bande laminee a 
froid, pour la recuire et simultanement . r ehdr e ; sa surface apte a 
recevoir un revetement de metal en fusion.' ; :^ 

Les fours pour le chauf f age.; en continu de * bandes de tole 
sont, en soi, connus depuis fort longtemps* le plus; couramment u- 
"15 tilise est du type .horizontal , : c Vest-a-dire qu 'll est allonge ho- 
rizontalement. et que la bande a chauffer le traverse suivant un 
trajet horizontal sensiblement rectiligne. Dans, des" fours de: ce 
type , la bande est normalement . maintenue sous une tension appli— 
quee surtout par des mecanismes a rouleaux de structure connue^ 
20 exterieurs au four v Bien entendu, divers rouleaux tournants. de 
soutien sont prevus au sein meme . du four- 

Plus recemment, on -a congu des fours pour le chauf f age 
continu de "bandes de tole en vue de l 1 application d f un revetement 
metallique d'un type, qu 1 on peut dire vertical eh ce sens que . le 
25 four comporte une ou plusieurs sections que la bande a chauffer 
traverse a peu pres verticalement* Des rouleaux de renvoi et£— 
ventu e 11 erne nt des chambres contehant ces rouleaux, sont prevus aux 
extremites d* entree et 'de sortie d'un tel four vertical , ainsi 
qu f entre les sections vertical es consecutives v Ces: rouleaux com- 
30 portent normalement des arbres quf oh refroidit a^ l f eau pour des 
raisons f onctionnelles et ne sont chauffes que. par. la bande. Un 
tel agencement presente un avantage . majeur. : il eyite de pre voir 
des rouleaux au sein meme des sections chaude ou.froide du four; 
les rouleaux de renvoi et chambres , les : contenant . sont - souvent i- 
35 soles par des deflecteurs de l 1 atmosphere regnant dans le four. 

II est clair que , dans un tel. four , la bande est... tres. 
fortement tendue lorsqu.'elle contourne les.. rouleaux de renvoi. 

L 1 experience acquise a 1 1 ecftelle ? ndu strrieJ le aver.-;?!* y . 
. f our: du type vertical pour le chauf f age continu de. bandes de tole. 
4-0 (en vue de 1 1 application d*un revetement metallique) a souleve^un 
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probleme rarement rencontre Jusqu'a present avec les fours de . 
chauffage horizontaux. Ce probleme reside dans 1' apparition dans 
le f our de "voiles de traction" c'est-a-dire la formation inter- 
mi ttente ou continue, dans la bande, d'ondulations longitudinales 
5 apparaissant en general dans la zone mediane* On ignore actuelle- 
ment la nature du mecanisme de formation des "voiles de traction", 
mais on constate que ce dernier est en general associe au passage 
d'une bande chauffee sur la surface d'un rouleau relativemeiit 
froid* De toute maniere, il est clair que des "voiles de trac- 

10 tion" apparaissant pendant le refroidissement et/ou le chauffage 
rendent le produit f ini - bande revetue - i ^acceptable et impose 
sa mise au rebut • II a encore pour inconvenient tout aussi impor- 
tant de gener le passage de la bande a travers la chaine de reve- 
tement et de provoquer souvent des ruptures de la bande et, par 

15 suite, l 1 arret de la chaine* 

Compte tenu de ce qui precede, 1' invention a pour buts 
de proposer un procede et un appaireil qui se revelent emprique- 
ment de nature a supprimer pratiquement l f apparition des "voiles 
de traction" dans un four vertical pour le chauffage en continu 

20 de bande s de t61e* 

Le procede selon 1* invention est caracterise en ce qu'on 
prevoit pres de la surface de chaque rouleau une source de cha- 
leur independante des sources de refroidissement et de chauffage 
primaires prevues dans le four et de la chaleur vehiculee par la 

25 tole, et l'on regie ces sources de chaleur independantes de ma- 
niere a maintenir les surfaces desdits rouleaux a une temperature 
voisine de celle de la bande qui les contourne, pour.eviter l 1 ap- 
parition des "voiles de traction" dans la bande. 

L f invention vise encore un four pour le chauffage en 

30 continu de bandes de t81e comportant au moins une section que la 
bande traverse verticalement et des rouleaux de renvoi, que la 
tole contourne sous tension, isoles de 1 1 atmosphere du four, ca- 
• racterise en ce qu'il comporte des moyens de ' chauffage autres que 
la bande destines" a maintenir les surfaces des rouleaux sensible- 

35 ment a la m6me * temperature que la bande qui les contourne* - 

On va maintenant se referer au dessin annexe, dont la 
figure unique represente schematiquement a titre d'exemple non 
limitatif un four pour le chauffage en- continu de bandes de tole, 
realise- *suivant 1' invention et pouvant 1 servir avantageusement* a 

40 ia misfc en o'euvredu procede' suivant'i' invention* 
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L' invent ion present e im. i-nteret : p^ticuliier pour le 
■ chauff age en continu. d'une- bande. de.tole af in : de r endr e sa surfa- 
ce apte a ret end -v un re vet ement .du metal en -fusion. On a repre- 
sents sur le dessin et on va decrire en" detail un four destine a 
5 cet usage, mais il va sans dire <jue l 1 invention est aussi appli- 

- . La bande de .tole a chauffer est. indiquee en 10.. Elle pe- 
netre. dans la premiere section. 12 da four !en. contournant ,des -rou- 
leaux 14- et 16. Pour I 1 application consideree, la premiere sec- 

10 tion du four peut etre une : section a cliauff age direct non oxi- 
dant* On entend par la que le four est alimente en combustibles 
avec un excedent d 1 environ 5 £a temperature du four peut etre, 
dans cette section, de l'ordre de 1260°C. En vue de l' 1 application 
d'un revetement metallique, cette section a chauff age direct 12 

15 du four est destinee a bruler rapid ement les huiles et autres im- 
puretes presentes a la surface de : la bande. Cette section du 
four, a la temperature indiquee, chaudTfe assez. la bande entrante 
pour que celle— ci soit a une temperature de 5^0 a 760°C lorsqu 1 - 
elle defile entre des deflecteurs 18 prevus a la base de la sec- 

20 tion 12. 

La bande contourne " ensuite -des rouleaux de - renvoi 20 et 
22, puis penetre, par une ouverture 24- menagee entre . des deflec- . 
teurs, dans la section 26 du four. Elle traverse cette. section de 
bas en haut , defile dans 1 1 ouverture 28 separant des deflecteurs 

25 superieurs, contourne un rouleau de renvoi 50., puis redescend a 
travers une ' ouverture 32 dans la section 26 du four,- dont elle 
ressort par une ouverture 34- menagee a la base de' cette section. 
Le preference, cette section du four est du type tubulaire a . 
chauff age par rayonnement et eleve encore la temperature de la 

30 bande. Dans 1 1 application consideree, la bande atteint une tempe- 
rature maximale au niveau ou elle traverse 1 ' ouverture 54- . Cette 
temperature peut etre de 1' ordre .de 650 a 925°C. . . * -' 

A. la sortie de la section de four 26, la bande contourne 
des rouleaux de renvoi 56 et 38, traverse une ouverture 40 mena- 

35 gee entre des deflecteurs et penetre dans' la section de "four 4-2-. 
Dans cette section, elle se meut. de bas en haut., traverse une ou- 
verture 44-, contourne un rouleau de renvoi 4-6, traverse de haut 
en bas une ouverture 4-8, puis retrayerse la section 4-2 pour res- 
sortir par une ouverture 50 menagee a la base de celle-ci.. Lan's 

4-0 une installation de. reyetement metallique , ; cette section. de four 
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peut etre une section tubulaire de refroidissement. 

La bajide contourne ensuite des rouleaux de renvoi 52. et 
54, puis penetre de bas en haut, a travers une ouverture 56 sepa- 
rant des deflecteurs inferieurs, dans la section de four 58, La 
5 encore, la bande defile de bas en haut dans cette section, traver- 
se line ouverture 60 entre des deflecteurs superieurs, contourne 
un rouleau de renvoi 62, puis traverse de haut en bas une ouver- 
ture 64- et la section de four 58 pour ressortir finalement par u- 
ne ouverture 66. Cette section de four peut assurer un refroidis- 
10 sement par projection et ramener la bande a une temperature d'en- 
viron 4-54-°C si le revetement est a operer a I 1 aide de zinc en fu- 
sion. 

Final ement , la bande contourne des rouleaux de renvoi 68 
et 70 puis descend, a travers un conduit 72, dans le bain de me- 
15 tal de revetement non represents. 

Lorsqu'on opere a l'echelle industrielle a l'aide d'un 
four ayant la structure d f ensemble decrite ci-dessus, et qui est 
conforme a l'art anterieur, on voit apparaitre sur la bande le 
defaut. qu r on peut appeler "voiles de traction", et qu'on a decrit 
20 plus haut. 

. Des reciierch.es ont etabli que le risque de "voiles de 
traction" augment e nettement a me sure que 1 1 epaisseur de la bande 
diminue • II depend aussi de la tension subie par la bande dans le • 
four. Pair exemple, pour faire traverser a une bande de tole mince 

25 un four du genre decrit, on ne pouvait jusqu'a present limiter le * 
risque de "voiles de traction" qu'en diminuant le plus possible- 
la tension imprimee a la bande et en limitant a 700° C environ la' 
temperature maximale de la bande. Autrement dit, on ne pouvait u- 
tiliser le four vertical qu f on vient de decrire pour appliquer a. 

30 des toles minces le cycle de recuit, conferant une haute aptitude 
a 1 1 emboutissage , qui implique des chauffages a des temperatures 
de l'ordre de 800 a 925°C. 

Comme note plus haut, l'un des avantages du four verti- 
cal est qu'on n'a pas a exposer de rouleaux de renvpi a l'atmos- 

55~ phere~du~ f our ,~ a~basse ou~ a; hau t e temperature: En eff et, ~on~nbte- 
ra que chacun des rouleaux de renvoi precedemment decrits est i- 
sole, au moyen de deflecteurs ou autrement, dans une chambre se- 
jparee de I 1 atmosphere du four, a haute ou a basse temperature se- 
lon qu f il s'agit de sections de chauffage ou de refroidissement. 

40 Par ailleurs il est clair que, pendant traitement au four en con- 
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tinu de tSles d'acier, la tole est a tme . temp 

nettement, en general, de celles des sections de chauf f age et de 
refroidissement dn four qu'elle traverse ♦ : ;Xa : present e invention 
concerne i'emploi de moyens i rtri epenflants de\ la chaleur vehiculee 
5 par la bande pour regler la temperature superficial! e de chacun 
des rouleaux de renvoi. A cette fin, de? .tubes 7^.- 4 e chaui f age 
.par rayonnement ou d'autres moyens : chauf f ant s -sont disposes dans 
les chambres oH sont places; les rouleaux -au: vois inage- de la .sur- 
face de chacun des rouleaux de renvoi, ai n.si qu f une; -coTnTna-nde .pro- 

10 pre a maintenir la surface du rouleau de renvoi sensiblement a la 
meme temperature que la bande qui la contourne. Une telle comman- 
de est de nature en grande par tie classique. Elle peut comporter 
des capteurs (schematises en 76) sensibles a la temperature que 
la bande presente en approchant des rouleaux, des capteurs 'tela 

15 que des thermocouples (schematises en 78) decelant la temperature 
des chambres et des moyens agissant sur les tubes : rayonnants pour 
regler la temperature des chambres et, ainsi, la, temperature su- 
perficielle des rouleaux de faqon a les faire concorder avec les 
temperatures aux que lies la bande contourne les divers rouleaux* 
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• REVEKDI CAT IONS . 

1. Precede pour le chauffage en continu d'une bande de 
tole dans un four comportant des rouleaux que la bande contourne 

, sous tension longitudinale , caracterise en ce qu'on prevoit pres 
5 de la surface de cliaque rouleau une source de chaleur independan- 
te des sources de refroidissement et de chauffage primaires pre— 
vues dans le four et de. la chaleur vehiculee par la tole et que 
l*on regie ces sources de chaleur independantes de maniere a 
maintenir les surfaces desdits rouleaux a une temperature voisine 
10 de celle de la' bande qui les contourne, afin d'eviter un flambage 
"de traction" de la bande. 

2. Procede selon la revindication 1, caracterise en ce 
que les rouleaux sont loges dans des chambres a rouleau efficace-. 
ment isolees, par deflecteurs ou autrement, des sources de re- 

15 froidissement et de chauffage primaires prevues le four et 

en ce que ces chambres sont chauffees par lesdites sources inde- 
pendantes. 

3« Procede selon la revendication 1 ou 2, caracterise en 
ce qu'on fait traverser a la bande au moins une section du four 

20 suivant un trajet sensiblement vertical. 

4. Pour pour le chauffage en continu d'une bande de t6le 
comportant; au moins une section, que la bande traverse verticale— 
ment, et des rouleaux de renvoi, que la bande contourne sous ten- 
sion, isoles de I 1 atmosphere du four, caracterise en ce qu'il 

25 comporte des moyens autres que la bande propres a maintenir les 
surfaces des rouleaux sensiblement a la meme temperature que la 
bande qui les contourne. 

5* Pour selon la revendication 4-, caracterise en ce que 
lesdits moyens comprennent des moyens de chauffage independants 

50 des sources de ref roidissement et de chauffage primaires, situes 
pres de la surface de chacun des rouleaux de renvoi, et des moyecs 
assurant la cosimande de ces moyens de chauffage independants de 
fa^on a maintenir les surfaces des rouleaux sensiblement a la 
temperature normale stabilisee de la bande qui les contourne. 
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